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Verfahren und Vorrichtung zur HersteUung von Hohlkorpern 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HersteUung von Hohlkorpern gemass dem . 
Obergebriff des Patentanspruchs 1. Die Erfindung betrifft auch eine fur diesen Zweck 
geeignete Vorrichtung. 

Die in der Vergangenheit ublichen Behaltnisse aus Weiss- oder Buntblech, aus Glas 
oder auch aus Keramik werden in zunehmendem Masse von Behaltrrissen aus Kunst- 
stoff abgelost. Insbesondere fur die Verpackung fluider Substanzen, beispielsweise vor, 
Getranken, Ol, Reimgungsutensilien, Kosmetika usw., kommen hauptsachhch Kunst- 
stoffbehaltnisse zum Einsatz. Das geringe Gewicht und die geringeren Kosten spielen 
sicher eine nicht unerhebhche RoUe bei dieser Substitution. Die Verwendung rezy- 
klierbarer KunststoffmateriaHen und die insgesamt gixnstigere GesamtenergiebUanz 
bei ihrer HersteUung tragen auch dazu bei, die Akzeptanz von Kunststoffbehalrnissen, 
insbesondere von Kunststoffflaschen, beim Konsumenten zu fordern. 
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Die HersteUung von Kunststoffbehaltnissen, insbesondere Kunststoffflaschen, bei- 
spielsweise aus Polyethylen oder Polypropylen, erfolgt im Extrusionsblasverfahren, 
insbesondere in einem Schlauchblasverfahren. Dabei wird von einem Extruderkopf ein 
Kunststoffschlauch extrudiert, in Blasformwerkzeuge eingebracht, uber einen Blasdorn 
durch Oberdruck aufgeblasen und durch Kiihlung ausgehartet. Die dafur eingesetzten 
Extrusionsblasmaschinen besitzen in der Regel wenigstens einen Extruder zur Zuf iih- 
rung des Kunststofmiaterials. Der Ausgang des Extruders ist mit dem Extruderkopf 
verbunden, an dessen vorzugsweise in der Offnungsweite reguUerbarer Austrittsduse 
der ein oder mehrschichtig extrudierte Schlauch austritt. Der extrudierte Schlauch wird 
an ein Blasf ormwerkzeug iibergeben und innerhalb dessen Kavitat mit einem Blasdorn 
aufgeblasen. Der Kunststoffschlauch kann ein- oder mehrschichtig sein, erkarmals 
Schlauch mit Sichtstreif en, Dekorstreifen oder bezogen auf den Umf ang mit mehreren, 
beispielsweise verschiedenfarbigen, Segmenten extrudiert ! 
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des Blasf ormwerkzeugs abgetrennt werden. Dies erf olgt ublicherweise durch ein seit- 
lich zugestellten Trennmesser. Das aus der Extrusionsduse ragende, kontinuierlich 
weiter extrudierte Schlauchteil pendelt nach dem Schneidvorgang hin und her. Insbe- 
sondere bei sehr schnellen Taktzyklen kann das Pendeln des Schlauches zu Schweirig- 
keiten bei der Obergabe des Schlauches an die Blasf ormkavitat fuhren. 

Es sind auch Extrusionsblasmaschijien bekannt, bei denen eine Anzahl von Blasf orm- 
werkzeugen auf einem rotierenden Rad angeordnet sind. Das Rad steht etwa vertikal 
und fuhrt die Blasf ormwerkzeuge etwa tangential an den vom Extrusionskopf konti- 
nuierlich extrudierten Kunststoffschlauch heran. Kurz vor Erreichen des extrudierten 
Kunststoff schlauchs wird das herangefuhrte Blasf ormwerkzeug geoffhet, urn den 
Schlauch abzuholen. Beim Weiterdrehen des Rads wird das Blasformwerkzeug um den 
eingelegten Schlauch geschlossen und dieser beim Weiterdrehen schliesslich abge- 
schert. Die Anordnung der Blasformwerkzeuge und die Drehgeschwindigkeit des 
Rads sind derart gewahlt, dass der Schlauch erst abgeschert wird, wenn sich das nach- 
f olgende Blasformwerkzeug um das nachst Schlauchstuck geschlossen hat. Der in der 
Kavitat des Blasf ormwerkzeuge^^^idliche Schlauch gelangt beim Weiterdrehen des 
Rades schliesslich in die BlasstdSon, wo er iiber einen seitlich in das Formwerkzeug 
eingefiihrten Blasdom gemass der Blasformkavitat auf geblasen wird. Schliesslich wird 
der aufgeblasene Hohlkorper durch Offhen aus dem Blasformwerkzeug ausgegeben. 
Das am rotierenden Rad angeordnete Blasformwerkzeug wird bei der Weiterbewe- 
gung wieder geschlossen und wieder an den Extrusionskopf herangefuhrt, um einen 
weiteren extrudierten Schlauch aufzunehmen. 

Nachteilig an den Rad-Blasmaschinen ist der Umstand, dass sie wegen der grossen 
Zahl von am Rad angeordneten separaten Blasf ormwerkzeugen einen relativ hohen 
Investitionsaufwand fur die Bereitstellung der Blasformwerkzeuge erf ordern. Auch 
sind die Blasformwerkzeuge in der Regel nicht vollstandig identisch. Dies kann von 
Blasformwerkzeug zu Blasformwerkzeug zu Qualitatsunterschieden bei den herge- 
stellten Hohlkorpern fuhren. Der Einsatz von Blasf ormwerkzeugen mit melireren Blas- 
formkavitaten gestaltet sich relativ schwierig und teuer. Die Blasformwerkzeuge sind 
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nur an fest vorgegebenen Montagepunkten am Rad befestigbar. Diese werden nach der 
maximal mit der Mascbine herstellbaren Hohe des geblasenen HohlkQrpers festgelegt. 
Die einmal f estgelegten Montagepunkte sind nicht mehr veranderbar. Dies ist auch 
eine Folge der bei diesen Maschinen ublichen mechanischen Steuerungen iiber Steuer- 
kurven, Kurvenscheiben und dergleichen. Sollen auf der Rad-Blasmaschine Behalter 
mit kleinerer Bauhohe geblasen werden, dann weisen die am Umfang des Rads mon- 
tierten kleineren Blasf ormwerkzeuge einen grosseren Winkelabstand voneinander auf. 
Nachdem der Kunststoffschlauch kontinuierUch aus dem Extrusionskopf austritt, fuhrt 
dies zu grosseren Abfallmengen in den Bereichen zwischen zwei Blasformwerkzeugen. 
Der extrudierten Kunststoffschlauch wird von dem entlang einer Kreisform unter dem 
Extrusionskopf vorbeibewegten Blasformwerkzeug ubernommen. Dabei wird der seit- 
Hchen ZusteUbewegung der scbJiessenden Blasformhalften eine Kreisbogenbewegung 
iiberlagert. Zwar wird durch einen mSglichst grossen Radius des Rades versucht, diese 
Kreisbogenbewegung der Blasformhalften bei der Ubernahme des Kunststoffschlauchs 
mSglichst klein zu halten; sie kann aber nicht vollstandig beseitigt werden. Auch der 
Umstand dass der Schlauch zwischen zwei aufeinander folgenden Blasformwerkzeu- 
gen einerseits vom Extruderkopf und andererseits vom vorlaufenden Blasformwerk- 
zeug gehalten ist, kann an den geometrischen Verhalrnissen nichts andern. Unter un- 
gunstigen Umstanden kann es daher insbesondere bei komplexeren Behaltergeometri- 
en dazu kommen, dass der Schlauch nicht ideal in die Blaskavitat eingelegt und teil- 
weise zwischen aneinander anliegenden Bereichen der schliessenden Blasformhalften 
eingeklemmt wird. Dies kann zu unerwunschtem Ausschuss fiihren. 



Auf gabe der vorhegenden Erfindung ist es daher, die Nachteile der Verf ahren und 
Vorrichtungen des Stands der Technik zu vermeiden. Es soUen ein Blasformverfahren 
und eine Extrusionsblasmaschine geschaff en werden, welche eine zuverlassige Verar- 
beitung verschiedener Kunststoffrohprodukte erlaubt BezttgUch der Gestaltung der 
Behaltergeometrien sollen mSgUchst viele Freiraume bestehen, und es sollen auch Be- 
halter mit sehr komlexer Geometrie mit sehr engen Spezifikationen hersteUbar sein. Bei 
der Herstellung kritischer Behaltergeometrien oder dunnwandiger Behalter soli eine 
moglichsthohe Produktionssicherheit gewahrleistet sein. Das Verfahren und die Vor- 
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lich gehalten. Dadurch ist der Kunststoffschlauch permanent gefiihrt und Fehllagen 
konnen vermieden werden. Dadurch ist die Voraussetzung geschaffen, einen von einer 
Extrusionsdiise extrudierten Schlauch immer in die selbe Blasformkavitat einzubrin- 
gen. Alle mit einer Extoxtsionsduse-Blasforrnkavitat-Anordnung hergestellten Hohl- 
k6rper erfahren auf diese Weise die selben EinsteU- und Werkzeugparameter. Quali- 
tatsunterschiede infolge unterschiedlich grosser Toleranzen der Blasformkavitaten bei 
Anordnungen mit mehreren verschiedenen Blasformwerkzeugen entfallen. Totzeiten, 
die durch erne seitliche Verschiebung der Blasformwerkzeuganordnung gegenuber 
dem Extruderkopf erfolgen, entfallen, da die Blasformwerkzeuganordnung im we- 
sentlichen nur auf die Transportrichrung des Kunststoffschlauchs ausgerichtet ist. Das 
Aufblasen des in der Blasformkavitat befindlichen Kunststoffschlauchs erfolgt unmit- 
telbar nach der Beschickung der Blasformkavitat mit dem extrudierten Kunststoff- 
schlauch. Der Kunststoffschlauch ist wahrend des gesamten Extrusions- und Blaszy- 
klusses in einer definierten Lage gehalten und kann nicht mehr urn seine Achse pen- 
deln. Der Extruderkopf und die Blasformwerkzeuganordnung verbleiben wahrend des 
gesamten Extrusions- und Blasvorgangs in einer vorgebbaren und justierbaren, geo- 
metrischen Lagebeziehung, und der Kunststoffschlauch kann immer optimal uber- 
nommen werden. Dadurch wird auch bei komplizierteren Geometrien der Blasform- 
kavitat die Gefahr eines unbeabsichtigten Einklemmens des Kunststoffschlauchs ver- 
ringert Die erfindungsgemasse Verfahrensfuhrung erlaubt es, bei Bedarf die Lage des 
extrudierten Kunststoffschlauch in Bezug auf die Blasformkavitat gezielt zu verandern, 
um speziellen geometrischen Anfordertmgen Rechnung zu tragen. 

In einer vorteilhaften Variante des erfindungsgemassen Verfahrens wird der Kunst- 
stoffschlauch erst nach dem voUstandigen Aufblasen des Hohlkorpers abgetrennt. Das 
Abtrennen kann durch konrrolliertes Abquetschen oder auch durch Abscheren erfol- 
gen. Vorzugsweise wird dazu ein Trennmesser oder dergleichen eingesetzt. Diese Ver- 
fahrensvariante unterscheidet sich sowohl von dem Blasverfahren mit den bekannten 
Rad-Blasmaschinen, bei denen der Schlauch nach der Obernahme durch das Blas- 
f ormweikzeug beim Weiterdrehen des Rades im wesentlichen unkontrolliert abge- 
schert wird, als auch von den kontinuierlichen und diskontinuierhchen Blasverfahren 
mit bekannten Extrusionsblasrnaschinen, bei denen der Kunststoffschlauch vor dem 
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eigendichen Blasvorgang kontroUiert geschnitten wird. Zwar bedingt die erfindungs- 
gemasse Verf ahrensfuhrung, dass der Blasdorn fiir eine gewisse Zeit mit der Bewe- 
gungdes Extruderkopfes und/oder der Extrusions- oder Obergabegeschwindigkeit 
des Kunststoffschlauchs an die Blasformwerkzeuganordnung synchronisiert werden 
muss. Durch diese einfache Massnahme ist aber sichergestellt, dass der Schlauch in 
jeder Phase des HersteUungszyklusses kontrolliert gehalten ist 



Die Trennung des Kunststoffschlauchs erfolgt mit Vorteil an der dem Extruderkopf 
abgewandten Seite der Blasformwerkzeuganordnung. Dadurch ist die vor dem Ab- 
trennen die Fuhrung des Schlauch uber den auf dem Blasdorn befindlichen fertig ge- 
blasenen Hohlkorper und den Extruderkopf sichergestellt. Durch eine Anordnung der 
Trennstelle in unmittelbarer Nachbarschaft zur Miindung der Blasf ormkavitat kann 
der Schlauchmaterialabfall unabhangig von der Hohe der Blasf ormkavitat immer 
moglichst klein gehalten werden. 



Bezogen auf die Bewegungsrichtung des Kunststoffschlauchs ist die Blasformwerk- 
zeugeinrichtung zwischen dem Extruderkopf und dem Blasdorn angordnet. Der Blas- 
dorn durch eine Miindung der Blasformkavitat eingefahren, die an der der Extrusions- 
diise abgewandten Seite der Blasformwerkzeuganordnung angeordnet ist. Der Aus- 
gang der Extrusionsdiise und die axialeErstreckung des Blasdorns sind dabei derart 
angeordnet, dass sie im wesentlichen axial fluchten. 



In einer Variante der Erfindung. sind zur Verringerung der Totzeiten fur jede Blas- 
formkavitat zwei Oder mehr Blasdorne vorgesehen. Die Blasdome konnen beispiels- 
weise nebeneinander angeordnet sein und abwechselnd auf die Offnungen der Blas- 
f ormkavitaten zugesteUt werden. In einer alternativen Ausfuhrungsvariante sind meh- 
rere Blasdorne derart an einer zentralen Blasdornhalterung befestigt, dass sie durch 
Rotation der Blasdornhalterung nacheinander zum Einsatz gelangen. Beispielsweise 
kann die Blasdornhalterung zwei Blasdome tragen, die urn 180° versetzt einander ge- 
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geniiberliegen. Bei einer derartigen Ausfuhrungsvariante wird nach dem Aufblasen 
des Schlauchs und dem Offnen der Blasformwerkzeuganordnung die Blasdornhalte- 
rung urn 180° gedreht. Der zweite Blasdorn ist somitbereite fur das Aufblasen eines 
weiteren Schlauchabschrutts bereit, wahrend der Hohlkorper am ersten Blasdorn noch 
auf seine Entnahme wartet. Es versteht sich, dass auch drehbare Blasdornhalterungen 
mit 3, 4 oder mehreren Blasdornen vorgesehen sein konnen. Der Winkel, urn den die 
Blasdornhalterung jeweils weiter gedreht werden muss, ergibt sich dann aus der Tei- 
lung von 360° durch die Anzahl Blasdorne. 



Die Anordnung an der der Extrusionsdiise abgewandten Seite der Blasfromwerkzeu- 
ganordnung bietet auch die MSglichkeit, jeden Blasdorn mit einer KaHbriereinrichtung 
zu versehen, mit der bereite wahrend des Blasvorgangs die Offnung des geblasenen 
HolilkQrpers kalibriert wird. Dadurch entfallteine separate Nachbearbeitungsstation, 
in der dieser Vorgang nachgeholt werden muss. 



Bei einem kontinuierlichen Extrusionsblasverfahren wird der Kunststoffschlauch kon- 
tinuierHch aus der Extrusionsdiise des Extruderkopfes extrudiert. Nach der ttbergabe 
des extrudierten Kunststoff schlauches an die Blasf ormkavitat und wahrend des ge- 
samten Blasvorgangs wird der relative Abstand des Extruderkopfes von der Blas- 
3 f ormwerkzeuganordnung vergrossert, damit er bei der weiteren Extrusion nicht gegen 
die Oberflache der Blasf ormwerkzeuganordnung anlauftund der Schlauch in einer 
kontroUierten Ausrichtung gehalten werden kann. Dadurch wird dem Umstand Rech- 
nung getragen, dass der Kunststoffschlauch kontinuiertich aus der Extrusionsdiise 
extrudiert wird, wahrend der Aufblasvorgang in der Formkavitat der Blasformwerk- 
zeuganordnung ein diskontinuierlicher Prozess ist. 



Die relative Abstandsveranderung zwischen dem Extruderkopf und der Blasf orm- 
werkzeuganordnung erfolgt wenigstens mit einer Geschwindigkeit, die der Austritts- 
geschwindigkeit des Kunststoffschlauchs aus der Extrusionsdiise entspricht. Dadurch 
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ist sichergestellt, dass der extrudierte Schlauch nicht auf die Oberflache der Blasform- 
werkzeuganordnung auflauft. Bei der Wahl einer grosseren Geschwindigkeit der Ab- 
standsveranderung als der Extrusionsgeschwindigkeit wird der bereichsweise in der 
Blasf ormwerkzeuganordnung emgeklemmte Kunstetoffschlauch gleichsam aus dem 
Diisenwerkzeug gezogen. Dadurch kann beispielsweise die Wandstarke des extru- 
dierten Kunststoffsddauchs gezielt verandert werden. Es kann somit auch mit einem 
relativ grossen Diisenspalt ein dunnwandiger Schlauch erzeugt werden. Dies hat zum 
einen den Vorteil, dass trotz hohem Durchsatz der Druck im Extruderkopf vergleichs- 
weise gering gehalten werden kann, und zum anderen die Dissipation und somit die 
Temperaturerhohung im Schlauch geringer wird. Ein weiterer Vorteil besteht darin, 
dass auch bei der Verarbeitung von stark queUenden MateriaUen ein dunnwandiger 
Schlauch erzeugt werden kann, da aufgrund des grosseren Diisenspaltes und der da- 
mit verbundenen geringeren Scherung die Gefahr eines Schmelzebruchs verringert ist. 
Es kann auch vorgesehen sein, die Relativgeschwindigkeiten zwischen dem Extruder- 
kopf und dem Blasdorn bzw. der Blasform wahrend des kontinuierlichen 
Schlauchaustritts lauf end gemass einem Dehnungsprogramm zu verandern, urn die 
Scldauchwandstarke im gewiinschten Ausmass zu beeinflussen. 



Zur Erzielung der Abstandsveranderung zwischen dem Extruderkopf und der Blas- 
f ormwerkzeuganordnung besteht die MdgHchkeit, den Extruderkopf oder die Blas- 
formwerkzeuganordnung weg zu bewegen oder eine Kombination beider Bewegun- 
gen durchzufuhren. Die VersteEung nur eines der beiden Gerateteile vereinfacht den 
konstruktiven Aufbau und die Steuerung der Bewegungsablauf e. Aus konstruktiven 
Dherlegungen erweist es sich dabei als zweckmassig, wenn die Abstandsveranderung 
nur durch ein Wegbewegen des Extruderkopfes gegeniiber der beziigUch ihrer Lage 
stationaren Blasformwerkzeuganordnung erfolgt. Einerseits besteht im Bereich des 
Extruderkopfes mehr Raum fur die Anbringung der Hubmittel. Andererseits ist es von 
Vorteil fur die ZusteUung des Blasdorns, wenn die Blasformwerkzeuganordnung wah- 
rend des gesamten Blaszyklusses ihre Position im wesentiichen unverandert beibehalt. 
Die Blasformwerkzeuganordnung muss zur Aufnahme des Schlauchabschnitts in der 
Blasf ormkavitat nur eine Offhungs- und Schhessbewegung ausfuhren. Diese Vorgange 
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Mit Vorteil sind dabei die Austrittsgeschwindigkeit des Kunststoffschlauchs, die Ex- 
tiuderkopfbewegung, eine VersteUbewegung der Weite der Extnxsionsduse, die Blas- 
dornbewegung und die Offnungs- bzw. Schliessbewegung der Blasformwerkzeu- 
ganordnung individueU und aufeinander abgestimmt einsteHbar. Dies erlaubt die Um- 
setzung optimierter Bewegungsablaufe, die auf die Erforderru.se des zu blasenden 
Behaltnisses abgestimmt sind, ohne dadurch am Gesamtkonzept des erfindungsgema- 
ssen Verfahrens Anderungen vornehmen zu mussen. Beispielsweise kann vorgesehen 
sein, dass der Kunststoff schlauch wahrend eines HersteUungszyklusses schrag gestellt 
wrrd, um spezieUe Geometrien von Blasformkavitaten optimal bedienen zu konnen 
und spezieUe Behaltergeometrien herzusteUen. 



In einer zweckmassigen AusfOhrungsvariante der Erfindung umfasst die Blasform- , 
werkzeuganordnung wenigstens zwei voneinander trennbare Formteile, die zum Off- • 
nen und SchUessen des Blasformwerkzeugs im wesentiichen senkrecht zur Extrusions- 
rxchtung aus einer Offen-EndsteUung in eine Geschlossen-EndsteUung und umgekehrt 
bewegt werden. Beispielsweise kann es sich um eine Blasformwerkzeug handeln, wel- 
ches neben den Formteilen zum Aufbau des Behalterkorpers auch ein abhebbares Bo- 
denteu aufweist. Bei einer in ihrer Lage fixierten Blasformwerkzeuganordnung konnen 
die SteUmittel fiir den Offnungs- und Schliessvorgang gleichfahs ortsfest angeordnet 
sem. Der Verzicht auf eine zusatzliche Bewegungskomponente vereinfacht den me- 
chanischen Aufbau und tragt auch dazu bei, den Steuerungsaufwand fur die kontrol- 
Uerten Bewegungen der Formteile zu reduzieren. 



emer 



Die Vorteile des Verfahrens wurden am Beispiel eines Extruderkopf es mit nur ■ _ 
Extrusionsdiise und einer Blasformwerkzeuganordnung mit nur einer Blasformkavitat 
erlautert. Die Blasformwerkzeuganordnung kann beispielsweise auch ein Einzelwerk- 
zeug oder eine Anordnung von Werkzeugen mit einer oder mehreren Blasformkavita- 
ten sein, die miteinander gekoppelt sind. la einer zweckmassigen Verfahrensvariante 
werden ein Extruderkopf mit einem Mehrf achextrusionsdiisenwerkzeug und eine Blas- 
formwerkzeuganordnung eingesetzt, welche mit einer korrespondierenden Anzahl 
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von Blasformkavitaten ausgestattet ist Ausserdem ist eine Anzahl von Blasdornen 

vorgesehen, die das ein- oder mehrf ache der Zahl Blasformkavitaten betragt und die 

zum Aufblasen der Kunststoffschlauche in die Mundungen der Blasformkavitaten ein- 

gef ahren werden konnen. Auf diese Weise ist in einem Blaszyklus bei gleichbleibenden 

Maschinen- und Werkzeugparametern eine grossere Anzahl von Hohlkorpern, bei- 

spielsweise Kunststoffflaschen, erzeugbar. Dadurch wird der Durchsatz erhoht, und 

die Rentabilitat einer Mehrf achblasforrnwerkzeuganordnung kann noch weiter verbes- 
sert werden. 



Erne zur Durchfuhrung des erfmdungsgemassen Verfahrens geeignete Extrusionsblas- 
vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpern, insbesondere von Kunststoffflaschen 
weist einen in einem Geraterahmen angeordneten Extruderkopf mit einer Extrusions- 
duse, eine Blasformwerkzeuganordnung mit wenigstens einer Blasformkavitat, wenig- 
stens einen Blasdorn und wenigstens eine Trenneinrichtung auf. Gemass der Erfin- 
dung sind an gegenuberhegenden Seiten der Blasformwerkzeuganordnung Halteein- 
nchtungen fiir den Kunststoffschlauch vorgesehen. Die Trenneinrichtung ist an der 
dem Extruderkopf abgewandten Seite der Blasformwerkzeuganordnung vorgesehen. 

Durch das Vorsehen von Halteeinrichtungen fur den Kunststoffschlauch zu beiden 
Seiten der Blaswerkzeuganordnung ist der Schlauch wahrend des gesamten Herstel- 
lungszyklusses eines Behalters kontinuierhch gehalten. Dadurch sind die Vorausset- 
zungen fur die Verwendung einer einzigen Blasformkavitat je Extrusionsdiise geschaf- 
fen. Totzeiten durch seitliche Bewegungen der Blasf ormwerkzeugeinrichtung werden 
vermieden. Durch die permanente Fuhrung des Kunststoffschlauchs werden Fehllagen 
vermieden. Falls es erforderhch erscheint, kann die Lage des Schlauchs aber auch ge- 
zielt gegenuber der Extrusionsrichtung verandert werden. Auf diese Weise kann bei- 
spielsweise auch den Anforderungen von komplizierteren Behaltergeometrien Rech- 
nung getragen werden. AUe mit einer Extrusionsdusen-Blasformwerkzeuganordung 
hergestellten Hohlkorper erfahren die selben Einstell- und Werkzeugparameter Qua- 
htatsunterschiede infolge unterschiedlich grosser Werzeugtoleranzen bei mehreren 
verscluedenen Blasformwerkzeugen entf alien. Toteeiten, die durch eine seitliche Ver- 
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schiebung der Blasformwerkzeuganorclnung gegeniiber dem Extruderkopf auftreten, 
konnen vermieden werden, da die Blasformwerkzeuganordnung im wesenthchen nur 
auf die Transportrichtung des Kunststoffschlauchs ausgerichtet ist. Das Aufblasen des 
in der Blasf onnkavitat befindlichen Kunststoffschlauchs erf olgt unmittelbar nach der 
Beschickung der Blasformkavitat mit dem extrudierten Kunststoffschlauch. Der Kunst- 
stof fschlauch ist wahrend des gesamten HersteUungszyklusses in einer definierten 
Lage fixiert und kann nicht mehr um seine Achse pendeln. Der Extruderkopf und die 
Blasformwerkzeuganordnung verbleiben wahrend des gesamten Extrusions- und 
Blasvorgangs im wesenthchen in einer vorgebbaren und justierbaren, geometrischen 
Lagebeziehung, und der Kunststoffschlauch kann immer optimal ubernommen wer- 
den. Dadurch wird auch bei komplizierteren Geometrien der Blasformkavitat die Ge- 
fahr eines unbeabsichtigten Einklemmens des Kunststoffschlauchs verringert. 

Die Haltevorrichtungen fur den Schlauch werden einerseits durch den.Blasdorn und " 
andererseits durch den Extruderkopf gebildet Durch den Einsatz bereits vorhandener 
Maschinenkomponenten fiir die Haltefunktion konnen der Aufbau einfach und die 
Bauweise kompakt gehalten werden. 



Bei einer auch aus Platzgrunden zweckmassigen Anordnung ist die Blasformwerkzeu- 
ganordnung zwischen dem Extruderkopf und dem Blasdorn angeordnet. Die Blas- 
formkavitat weist eine Miindung an der der Extrusionsdiise abgewandten Seite der 
Blasformwerkzeuganordnung auf, in welche der Blasdorn in die Blasformkavitat ein- 
fahrbar ist. Bei dieser Anordnung sind die VersteU- und Zustellbewegungen der Gera- 
tekomponenten im wesenthchen auf Bewegungen entlang der Bewegungsrichtung des 
Kunststoffschlauchs bzw. im wesenthchen senkrecht beschrankt Dies fuhrt zu gerin- 
geren mechanischen Beanspruchungen und verringert die im Betrieb aufuetenden Vi- 
brationen und Erschtitterungen. 
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Ene Ausfiihrungsf orm der Erfindung sieht fiir die Blasformlcavitat zwei oder mehrere 
Blasdome vor, dre abwechselnd austeilbar sind. Dabei konnen die BJaadome bei- 

TT"^ -"»«»*- — — "eMd in die korrekte Position 

"7" ; ^ ^ ZUSteUmS ^ BI ~ d °<~ Sehaton werden Sue alternative Va- 
nante sreht vo r , dass die Biasdome an einer aentralen B.asdornhaitenrng monHert 

™ ^ BI "*-* ^ K asdome tragen, die « L 

ZT T gegenUberUe ^- "« «— Ausriunungsvariante wird na A dem 
AuiHasen dea SchlauAs ur,d de m Ounen des Biasfomrwerfaeugs die Biasdo.nha.ie- 

^^^--Bsvers^t^^ 

nut 3 4 oder m ehr Btasdomen vorgesehen sein kennen. Der Winkei, urn den die bL 
von 360° durch die Anzahl Blasdome. g 



!Trr! an,6dem BtaSd ° m vorgesehen, mii denen 

wahrend des Biasvorganga die Orrnung dea gebtasenen Hohlkerpers kaiibrierbar ist 

D'^^emzeiraufwtodigerNacW^beitungsa^ttenrr^ 



" ^ *" d -^~> Blaa^ktasaea der Kunara to «- 

her, nut denen der relative Abstand zwischen dem Exfruderkop, und der Blasfomv 
w^euganordnung versteUbar 1st Bine vorteilhaite Variante sieht dabei vor, dass der 
r^rderkopr mit den SteUudtteln verbunden istund gegenUb. der s.donSren Biaa- 
forntwer^uganordnungabab.ndaveratenbariat. Diese Anordnur,g hat den Vorteil 
dass an der BlaaforntwerkzeuganonJnung hn weaendichen nur Vorkehrungen fur das 

BewegungsabWufe und den Steuerungsaufwand. 



92-9003/25.03.03 



15 



10 



15 



20 



Extruaonsdiise aufweist und die Blasformwerkzeu 
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gungskomponente vereinfacht den mechanischen Aufbau und tragt auch dazu bei, den 
Steuerungsaufwand fiir die kontrollierten Bewegungen der Formteile zu reduzieren. 



10 



20 



Aus Griinden des hoheren Duxchsatzes erweist es sich von Vorteil, wenn der Extru- 
derkopf mehrere Extrusionsdiisen aufweist und die Blasformwerkzeuganordnung mit 
einer korrespondierenden Anzahl von Blasformkavitaten ausgestattet ist. Vorzugswei- 
se ist dabei eine Anzahl von Blasdornen vorgesehen, die das Ein- oder Mehrfache der 
Anzahl Blasformkavitaten betragt. Abgesehen von dem hoheren Durchsatz und der 
verbesserten RentabiHtat des Mehrfachblasformwerkzeugs ist bei dieser Ausfiihrungs- 
variante in einem Blaszyklus eine grossere Anzuahl von Hohlkorpern, beispielsweise 
Kunststoffflaschen, mit gleichbleibenden Maschinen- und Werkzeugparametern er- 
zeugbar. Dies hat Vorteile hinsichuich der Gleichmassigkeit der Qualitat der erzeugten 
Produkte. 



len 



1 5 Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgendc 

Beschreibung unter Bezugnahme auf die schematischen DarsteUungen eines Ausfuh- 
ixingsbeispiels. Es zeigen: 



Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Extrusionsblasmaschine des Stand der Technik; 

Fig. 2 ein Schema einer erfindungsgemassen Anordnung eines Extruderkopfes, eines 
Formwerkzeugs und eines Blasdorns; und 

Figs. 3-11 schematische DarsteUungen zur ErlMuterung des erfindungsgemassen 
25 Verfahrens. 

Die in Fig. 1 nur im Prinzip dargesteUte Extrusionsblasmaschine des Stands der Tech- 
nik ist gesamthaft mit dem Bezugzeichen 1 versehen. Der Aufbau derartiger Langhub- 
Extxusionblasmaschinen ist hinlanghch bekannt und beispielsweise in "Blow molding 
30 handbook, edited by Donald V. Rosato and Dominick V. Rosato, 1989, ISBN 1-56990- 
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089-2, Library of Congress Catalogue Card Number 88-016270" beschrieben. Die Dar- 
stellung in Fig. 1 beschrankt sich daher auf die fiix das Verstandnis unbedingt erf or- 
derlichen Bestandteile der Extrusionsblasmaschine 1. Bei dera dargestellten Ausfuh- 
rungsbeispiel handelt es sich um eine Zweistationenblasmaschine, wie sie auch von 
5 der Anmelderin angeboten wird. Sie weist eine Extrusionseinheit 2 und zwei Blassta- 
tionen 12, 13 auf. Die Extrusionseinheit 2 umfasst einen. Extruder 3 fur Kunststoffgra- 
nulat und einen damit verbundenen Extruderkopf 4, der wenigstens eine Extrusions- 
duse 5 aufweist. Die Blasstationen 12, 13 besitzen jeweils einen Blaskopf mit einem 
Blasdorn. Jede Blastation 12, 13 ist mit einem Blasformtisch 14, 15 ausgestattet, in dem 

1 0 Blasformwerkzeuge 6 montiert sind. Die Blasformwerkzeuge 6 umschliessen jeweils 
eine Blasformkavitat 7, die der Form des herzustellenden Hohlkorpers, beispielsweise 
einer Flasche entspricht. Die Blasf ormkavitaten 7 besitzen an ihrer dem Extruderkopf 4 
zugewandten Oberseite eine Miindung 8. Die Blasformtische 14, 15 sind abwechselnd 
aus ihren seitlichen Endpositionen in den Blasstationen 12, 13 in eine Position ver- 

1 5 schiebbar, in der die Miindung 8 des Blasformwerkzeugs 6 mit dem Ausgang der Ex- 
trusionsdiise 5 axial fluchtet. Die seitliche Verschiebung der Blasformtische 14, 15 er- 
folgt dabei im wesentiichen senkrecht zur Langserstreckung des Extruders 3. 

Das iiber den Extruder 3 zugefuhrten Kunststoffgranulat wird im Extruder 3 und/ oder 
20 im Extruderkopf 4 aufgeschmolzen und von der Extrusionsduse 5 als endloser 
Schlauch extrudiert Der Schlauch kann ein- oder mehrschichtig extrudiert werden. 
Dazu konnen auch noch weitere Extruder vorgesehen sein, welche die erforderlichen 
imterschiedlichen Kunststoffmaterialien zum Extruderkopf 4 transportieren. Die Blas- 
formtische 14, 15 mit den Blasformwerkzeugen 6 werden abwechselnd aus ihren End- 
25 positionen in den Blasstationen 12, 13 seitlich unter den Extruderkopf 4 bewegt, die 
Blasformwerkzeuge 6 geoffnet und ein Stuck des extrudierten Schlauchs abgeholt. Da- 
nach wird der jeweilige Blasformtisch 14, 15 wieder in seine Endposition in der 
Blasstation 12 bzw. 13 zurxickbewegt Dort wird dann mit Hilfe eines durch die Miin- 
dung 8 in die Kavitat 7 eingefahrenen Blasdorns der Hohlkorper aufgeblasen. Der fer- 
30 tige Hohlkorper wird ausgestossen und der Zyklus wiederholt Wahrend in der einen 
Blasformstation 12 ein Schlauch aufgeblasen wird, wird der Blasformtisch 15 der 
zweiten Blasstation 13 seitlich unter den Extrusionkopf 4 bewegt, um ein weiteres 
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Stuck des extrudierten Schlauchs abzuholen. Auf diese Weise ist ein kontinuierlicher 
Betrieb ermoglicht. 



I 



Fig. 2 zeigt schematise*, eine Anordnung der erfmdungswesenuichen Geratekompo- 
nenten. Dabei wurden die Bezeichnungen aus Fig. 1 beibehalten, urn einen dixekten 
Vergleich zu ermoglichen. Mit dem Bezugszeichen 4 ist wiederum der Extruderkopf 
bezeichnet, der die Extrusionsduse 5 aufweist. Das Bezugszeichen 6 stehtfttr das einzi- 
ge Blasformwerkzeug der Extrusionsblasvorrichtung, welches im dargestellten Aus- 
JHihrungsbeispiel zwei Blasformhalften 8, 9 umfasst, die im geoffneten Zustand gezeigt 
sind. Die beiden Blasformhalften 8, 9 begrenzen die Blasformkavitat 7, deren Mundung 
10 an der der Extrusionsduse 5 abgewandten Seite des Blasformwerkzeugs angeordnet 
ist. Geht man von der praxisgerechten Anordnung der Geratekomponenten aus, dann 
befindet sich die Mundung 10 der Blasformkavitat 7 an der Unterseite des Blasform- 
werkzeugs 6. Ein mit dem Bezugszeichen 11 bezeichneter Blasdorn ist an einer Blas- 
dornhalterung 16 montiert Im dargesteUten Ausfuhrungsbeispiel tragt die Blasdorn- 
halterung 16 zwei Blasdorne 16, die durch Drehung der Blasdornhalterung 16 urn 180° 
abwechselnd unter die Mundung 10 der Blasformkavitat 7 bringbar sind. Dei- Extru- 
derkopf 4 und das einzige Blasformwerkzeug 6 sind derart angeordnet, dass die Achse 
der Blasformkavitat 7 und der Ausgang der Extrusionsduse 5 am Extruderkopf 4 mit- 
einander axial fluchten. Bei dem dargesteUten Ausfuhrungsbeispiel ist auch das Blas- 
dornpaar 11 derart angeordnet, das es mit der Achse der Blasformkavitat 7 fluchtet. 
Dies ist jedoch kein zwingendes Erfordemis. Es versteht sich, dass bei einer exzentrisch 
angeordneten Mundung der Blasformkavitat der Blasdorn entsprechend seitlich ver- 
setzt sein kann. Wesentlich an der erfindungsgemassen Anordnung ist jedoch, dass der 
Extruderkopf 4 und das Blasformwerkzeug 6 in axialer Richtung miteinander fluchten. 
Mit dem Bezugszeichen 17 ist noch ein Messer angedeutet, dass zur Abtrennung der 
einzelnen geblasenen HohlkOrper dient 



Die in Fig. 2 eingezeichneten Pfeile deuten die Verstellbarkeit der einzelnen Gerate- 
komponenten an. So ist der Extruderkopf 4 im wesentlichen nur beziigUch seiner Hohe 
verstellbar, urn wahrend des Extrusions- und Blasvorgangs den Abstand zum Bias- 
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formwerkzeug 6 zu verandem. Fur die erforderliche Grundeinstellung und Feinjustie- 
rung weist er jedoch alle Freiheitsgrade auf. Die Blasformhalften 8, 9 des Blasform- 
werkzeugs 6 sind nur lateral aus einer Offen-Endstellung in eine Geschlossen- 
Endstellung und umgekehrt versteUbar. Bei dem daxgesteUten Ausfuhrungsbeispiel 
weist das Blasformwerkzeug 6 keine Hohenverstellbarkeit auf. Das an der Blasdorn- 
halterung 16 montierte Blasdornpaar 11 ist hohenverstellbar, urn in die Miindung 10 
der Blasformkavitat 7 eingefahren und wieder zuriickgezogen werden zu kQnnen. Um 
die Blasdorne 11 abwechselnd einsetzen zu konnen, ist die Blasdornhalterung 16 auch 
noch drehbar. 



Die Darstellungen in Figs. 3 bis 11 dienen zur Erlauterung des Verfahrens zur Produk- 
tion eines Kunststoffhohlkorpers. Fig. 3 zeigt den Autornatikzyklus beginnend iriit 
dem Zustand, in dem das Blasformwerkzeug 6 geschlossen ist. Der kontmuierlich aus 
der Extrusionsduse 5 des Extruderkopfes 4 extrudierte Schlauch T ist mit T angedeutet. 
Einer der beiden Blasdorne 11 ist in die Miindung 10 der Blasformkavitat 7 eingefab> 
ren. Das Bezugszeichen 17 stent fur das in diesem Zustand inaktive Messer. In dem in 
Fig. 3 dargestellten Zustand wird ein in der Blasformkavitat befindlicher Schlauch ge- 
mSss der Blasformkavitat aufgeblasen. Wahrend des Blasvorgangs wird der Extruder- 
kopf 4 kontmuierlich angehoben und der Hohenabstand zum Blasformwerkzeug kon- 
tinuierKch vergrossert. Dies ist in Fig. 4 durch die Verlangerung des extrudierten 
Schlauchs T angedeutet. Wird der Extruderkopf mit einer Geschwindigkeit angehoben, 
die grosser ist als die Extrusionsgeschwindigkeit des Kunststoffschlauchs, wird der 
Schlauch aus der Extrusionsduse herausgezogen und gedehnt, und seine Wandstarke 
verringert sich. Wahrend des Anhebens des Extruderkopfes 4 kann bei Bedarf ein 
Wanddickenregelungsprogramm gefahren werden, bei dem durch Variation der 
Spaltweite der Extrusionsduse die Wanddicke des Schlauchs im gewunschten Umfang 
verandert werden kann. Wahrend des Anhebens des Extruderkopfes kann auch ein 
Stutzluftprogramm gefahren werden. Am ausserhalb der Blasformkavitat befindlichen 
zweiten Blasdorn 11 hangt noch eine fertig geblasene Flasche B. In dieser Position 
k6nnte sie beispielsweise noch einem nicht naher dargestellten Nachkuhlvorgang oder 
anderen Nachbearbeitungen unterzogen werden. 
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Fig. 8 zeigt den Zustand, in dem die Blasdornhalterung 16 ihre tiefste Position erreicht 
hat. Nun werden die Halften des Blasf ormwerkzeugs 6 wieder geschlossen, um einen 
neuen Schlauchabschnitt in der Formkavitat einzuschliessen. Kurz bevor das Blas- 
formwerkzeug 6 vollig geschlossen ist, wixd das Messer 17 seitiich zugestellt, um die 
fertig geblasenen Flasche B von dem aus der Miindung der Blasformkavitat ragenden 
Abfallstiick zu trennen. Dies ist in Fig. 8 durch einen Doppelpfeil angedeutet. Der Ex- 
truderkopf 4 hat mittlerweile seine Bewegungsrichtung wieder umgekehrt und wird 
wieder angehoben. Nach dem Abtrennen wird die Blasdornhalterung 16 gedreht, um 
den zweiten Blasdorn 11 auf die Miindung der Blasdornkavitat auszurichten. Wahrend 
des Drehens der Blasdornhalterung 16 kann diese bereits auf das Blasf ormwerkzeug 6 
zugestellt werden. Die Drehung und die Hohenverstellung der Blasf oimhalterung 16 
sind in Fig. 9 durch entsprechende Pfeile angedeutet. Wahrend dieses Vorgangs wird 
der Extruderkopf 4 weiter angehoben. Fig. 10 zeigt den Zustand in dem der Drehvor- 
gang der Blasdornhalterung 16 abgeschlossen ist und der Blasdorn 11 seine korrekte 
Hubposition erreicht hat. Danach wird er in die Miindung 10 der Blasformkavitat 7 
eingefahren. Dabei wird die spatere Offnung der aufzublasenden Flasche kalibriert. 
Bereits wahrend des Einfahrens des Blasdorns 11 in die Blasformkavitat 7 kann mit 
dem Vorblasen begonnen werden. Der Extruderkopf 4 wird dabei weiter angehoben. 
In Fig. 11 ist der Blasdorn 11 endgiiltig in die Blasdornkavitat des Blasformwerkzeugs 
6 eingefahren und der Produktionszyklus startet wieder von vorne. Die Darstellung in 
Fig. 11 entspricht dabei der Darstellung in Fig. 3. 



In den schematischen Zeichungen sind ein Extruderkopf mit nur einer Extrusionsdiise 
und ein Blasformwerkzeug mit nur einer Blasformkavitat dargestellt. Es versteht sich, 
dass die geschilderte Anordnung und das geschilderte Verfahren auch bei Extrusions- 
blasvonichtungen mit Mehrf achdtisenwerkzeugen und Mehrf achblasf ormwerkzeugen 
Oder Anordnungen von Einfach- und/oder Mehrfachblasformwerkzeugen anwendbar 
ist. Die Zahl der Blasdorne ist dabei auf die Anzahl der Blasformkavitaten abgestimmt. 

Die Erfindung ist am Beispiel eines kontinuierUchen Extrusionsblasverfahrens und 
einer entsprechend ausgebildeten Vorrichtung mit vertikaler Anordung des Extruder- 
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Verf ahren zur Herstellung von Hohlkorpern, insbesondere von Kunststofffla- 
schen, bei dem von einem Extruderkopf (4) in einem vorgebbaren Takt ein Ab- 
schnitt eines Kunststoffschlauchs (T) in eine Kavitat (7) einer Blasformwerkzeu- 
ganordnung (6) eingebracht wird, der Kunststoffschlauch (T) iiber einen Blas- 
dorn (11) durch Uberdruck gemass der Blasformkavitat (7) auf geblasen und der 
HohlkSrper (B) entformt wird, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff- 
schlauch (T) wahrend eines gesamten Extrusions- und Blaszyklusses an einan- 
der gegenuberliegenden Seiten der Blasf ormwerkzeuganordnung (6) kontinu- 
ierlich gehalten wird. 

Verf ahren nach Axispruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff- 
schlauch (T) nach dem Aufblasen des Hohlkorpers (B) an der dem Extruder- 
kopf (4) abgewandten Seite der Blasformwerkzeuganordnung (6) abgetrennt 
wird. 



Verf ahren nach Ansprch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Blasf orm- 
werkzeuganordnung (6) bezogen auf die Bewegungsrichtung des Kunststoff- 
schlauchs (T) zwischen dem Extruderkopf (4) und dem Blasdorn (11) angeord- 
net ist, welcher zum Aufblasen des Kunststoffschlauchs (T) in eine Miindung 
(10) der Blasformkavitat (7) einfahrbar ist, die an der der Extrusionsduse (5) ab- 
gewandten Seite der Blasf ormwerkzeuganordnung (6) angeordnet ist 

Verf ahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet dass fur jede Blasformka- 
vitat (7) zwei oder mehrere Blasdorne (11) vorgesehen sind, die abwechselnd in 
die Blasformkavitat (7) eingef ahren werden. 
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v«at (7) ™ Oder mehrere BlasdMne P1) vorgesehen ^ 

r**^ ™ dasa sie durch Rotaaon der 

Blasdorohaterung flS) mchetaander zum Bnsarz gelangen. 



dorn 01) ** e»er versehenist, rnir der wahrend des 

BWorgangs die O&ung des geblasenen Hoh^rpers „ ^ 

Ve^en „aa> e^em der vorangehenden ^ ^ 
net, da^e.K—^^^^ ^^^^ 
Obargabe des extrude Ku^^cMauches (T) an die BlasfonnW,* (7, 

r f tt/" BWor8ai,8s der rdaave ^ — 

Kop, (4) and der Blasrornrwerteeuganordr.ng (6) vergr8ssert ^ 



Verr^rennach Anspruch 7 , dadureh gekermzeichnet ^ ^ 
d erong durcn WegWegen de s Exnn.erfcopfes „ von der be , agIfch ^ " 
ge un wesentlicnen stanonsren Blasfonnwerkzeuganordnung (6,^ 

Verfehren nach Anspruch 7 Oder 8, dadureh gefcennzeiehnet, da. die Ab- 

r- 4 "-"--* "* — Cesch^digfcett erfolgt die gieich ode, grosser * 
ais «. : Aoso^gescHwindigte* dK KtmstetoftscWauchs _ ^ J^J* 
duse (5) des Extruderkopfes (4). 
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10. 



Verfahren ^ ehrern der *^ a . 6 , geke _ eidmet ^ ^ 

de m der Kunsistofischlauch diskondnuierHch in die BlasfornUcavitat der Blas- 
f ™^8— r d n un g ausge S ^ w ^ ImddasswahleiiddesAuss ^ 

ssen. des Kur.tsioHschiaucHs der reiaiive Abstod des Biasdoms vo m Stau- 
kopf vergrSssert wird. 



11. 



Ver/ahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn.eichnet, dass die Geschwindi,,- 

■St ais d,e Auas.ossges.iwindigkeir des Kunstetoffscldaudis aus ^ 
onsdxise. 



12. Verfahren nach einenr der vorar.geher.den Ansprdche, dadurch getennzeich- 
n«, dass der Kunsts.oa.ch.auch wahrend des Herstellungszyidusses bezogen 
auf seme Bxuusionsrichtung schrSggesteUt wird. 



13. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Blasformwerkzeuganordnung (6) wenigstens z„ei voneinander 
b-ennbare Werfaeugtefle (8, 9) untfasst, die zum Onnen und Schliessen des 

Blasformwerteeugs (6) hn wesendichen senjcrecht zur Ex^ionsrichtung des 
Kunststoffschlauchs 



aus i 



einer Offen-EndsteUung in eine Geschlossen- 
Endstellung und umgekehrt bewegt werden. 
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Verf ahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass ein Extruderkopf (4) mit einem Mehrf achextrusionsdiisenwerkzeug 
eingesetzt wird, eine Blasformwerkzeuganordnung (6) verwendet wird, welche 
mit einer korrespondierenden Anzahl von Blasformkavitaten (7) ausgestattet 
ist, und eine Anzahl von Blasdornen (11) vorgesehen ist, die vorzugsweise das 
ein- Oder mehrfache der Zahl Blasformkavitaten (7) betragt und die zum Auf- 
blasen der Kunststoffschlauche (T) in die Miindungen (10) der Blasformkavita- 
ten (7) eingef ahren werden konnen. 



Verf ahren nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Austrittsgeschwindigkeit des Kunststoffschlauchs, die Extruder- 
kopfbewegung, die Blasdornbewegung, eine Verstellbewegtmg der Weite der 
Extrusionsdiise und die Offnungs- und Schliessbeweg^g der Blasformwerk- 
zeuganordnung individuell und aufeinander abgestimmt einstellbar sind. 



Vorrichtung zur Herstellung von Hohlkorpern (B), insbesondere von Kunst- 
stoffflaschen, mit einem in einem Geraterahmen angeordneten Extruderkopf (4) 
mit einer Extrusionsdiise (5), einer Blasformwerkzeuganordnung (6) mit einer 
Blasformkavitat (7), mit wenigstens einem Blasdorn (11) und wenigstens einer 
Trenneinrichtung (17) fur den Kunststoffschlauch (T), dadurch gekennzeich- 
net, dass an gegeniiberliegenden Seiten Blasformwerkzeuganordnung (6) Hal- 
teeinrichtungen fur den Kunststoffschlauch (T) vorgesehen sind und die 
Trenneinrichtung an der dem Extruderkopf (4) abgewandten Seite der Blas- 
formwerkzeuganordnung (6) angeordnet ist. 



17. 



Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Halteein- 
richtungen fiir den Kxmststoffschlauch (T) einerseits der Extruderkopf (4) und 
andererseits der Blasdorn (11) sind. 
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18. Vorrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Blas- 
formwerkzeuganordnung (6) zwischen dem Extruderkopf (4) und dem Blas- 
dorn (11) angeordnet ist, und die Blasf ormkavitat (7) an der der Extrusionsdiise 
(5) abgewandten Seite der Blasformwerkzeuganordnung (6) eine Miindung (10) 
aufweist, durch welche der Blasdorn (11) in die Blasf ormkavitat (7) einfahrbar 
ist. 



19. Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass fur jede Bias- 
1 0 formkavitat (7) zwei oder mehrere Blasdorne (11) vorgesehen sind, die ab- 

wechslend in die Blasf ormkavitat (7) einfahrbar sind. 



15 



20. Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass die Blasdorne 
(11) an einer zentralen Blasdornhalterung (16) montiert sind und durch Rotati- 
on der Blasdornhalterung (16) nacheinander zum Einsatz bringbar sind. 



20 



21. Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 - 20, dadurch gekennzeichnet, dass 
jeder Blasdorn (11) mit einer Kahbriereinrichtung versehen ist, mit der wahrend 
des Blasvorgangs die Offnung des geblasenen Hohlkorpers (B) kalibrierbar ist. 



22. Vorrichtung nach einem der Anspruch 16 - 21, dadurch gekennzeichnet, dass 
Stellmittel vorgesehen sind, mit denen wahrend eines HersteUungszyklusses 
der relative Abstand zwischen Extruderkopf (4) der Blasf ormwerkzeuganord- 
nung (6) verstellbar ist. 



25 
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23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Stellmittel 
mit dem Extruderkopf (4) verbuxiden sind. 



Vorrichtung nach Anspruch 16 - 23, dadurch gekennzeichnet, dass der Extru- 
derkopf (4) fur eine kontinuierliche Extrusion des Kunststoffschlauchs (T) aus- 
gebildet ist. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 bis 23, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Extruderkopf als ein Staukopf zum diskontinuierlichen Ausstossen des 
Kunststoffschlauchs ausgebildet ist, und der wenigstens eine Blasdorn zumin- 
dest mit der Ausstossgeschwindigkeit des Kunststoffschlauchs gegemiber der 
Blasf ormwerkzeuganordnung abstandsverstellbar ist. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 - 25, dadurch gekennzeichnet, dass 
der Extruderkopf (4) eine im wesentlxchen vertikal ausgerichtete Extrusionsdu- 
se (5) aufweist und die Blasf ormwerkzeuganordnung (6) sowie der wenigstens 
eine Blasdorn (11) vertikal untereinander angeordnet sind. 



Vorrichtung nach einem der Anspruche 16 - 26, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Blasformwerkzeuganordnung (6) wenigstens zwei voneinander trennbare 
Formteile (8, 9) umfasst, die zum Offnen und Schliessen im wesentlichen senk- 
recht zur Exixusionsrichtung des Kunststoffschlauchs (T) aus einer Offen- 
Endstellimg in eine Geschlossen-Endstellung und umgekehrt bewegbar sind. 
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28. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 16 - 27, dadurch gekennzeichnet, dass 
ein Extruderkopf (4) mehrere Extrasionsdiisen (5) aufweist, die Blasf ormwerk- 
zeuganor druxng (6) mit einer korrespondierenden Anzahl von Blasf ormkavita- 
ten (7) ausgestattet ist, und erne Anzahl von Blasdornen (11) vorgesehen ist, die 
das Ein- oder Mehxfache der Anzahl Blasf ormkavitaten (7) betragt. 



10 
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Zusammenfassung. 

Bei dem Verfahren zur Herstellung von Hohlkorpern, insbesondere von Kunststofffla 
schen, wird von von einem Extruderkopf in einem vorgebbaren Takt ein Abschnitt 
eines Kunststoffschlauchs in eine Kavitat eines Blasformwerkzeugs eingebracht. In- 
nerhalb des Blasformwerkzeuges wird der Kunststoff schlauch iiber einen Blasdorn 
durch tJberdruck gemass der Blasf ormkavitat aufgeblasen. Der f ertig geblasene Hohl- 
korper wird schliesslich entformt. Erfindungsgemass wird der Kunststoffschlauch 
wird wahrend eines gesamten Extrusions- und Blaszyklusses an gegeniiberUegenden 
Seiten der Blasf ormwerkzeuganordnung kontinuierKch gehalten. Es ist auch eine Vor- 
richtung zur Durchfuhrung des erfindungsgemassen Verfahrens beschrieben. 



(Fig- 3) 
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